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РЕМОНТ КОРПУСА СУДНА 
 
В.А. Шаферовский, доц., к.т.н., ГВУЗ «ПГТУ», Украина 
 
В октябре 1990 г. впервые с применением новых 
технологических решений проведен бездоковый ремонт торгового 
судна "В. Арсеньев", получившего повреждение корпуса при выбросе 
на камни. После водолазного освидетельствования был составлен 
проект работ и подготовлена технологическая документация, 
согласованная с Регистром. Место работы освещалось специальными 
светильниками. 
Вначале были удалены рваные края и вогнутые части корпуса с 
использованием электрокислородной резки. Места установки заплат 
обрабатывались абразивным инструментом. По шаблонам на 
поверхности были изготовлены 8 заплат размером от 880х780 мм до 
1800 х 760 мм из стали ВСтЗсп толщиной 12 мм с набором*. 
К одному из удачных технологических решений можно отнести 
процесс транспортировки под воду заплат и монтаж их одним 
водолазом-сварщиком. После установки и прихватки зазоры между 
заплатой и корпусом устранялись специализированными струбцинами. 
Сварка осуществлялась с применением полуавтомата А1660 и 
порошковых проволок ППС-АН1 и ППС-АН2, разработанных в 
научно-исследовательском институте электросварки им. Е.О.Патона 
НАН Украины. Применялись угловые многопроходные швы катетом 
12-16 мм. Они накладывались с противоположных сторон заплат 
участками длиной 150-200 мм для снижения уровня деформации. 
Общая протяженность швов составила 42 м. 
Предполагалось, что после восстановления герметичности 
корпуса судно дойдет до дока в одном из портов Норвегии, так как 
свободных доков в районе Мурманска не оказалось. Однако после 
сварки образцов и осмотра швов с помощью подводного телевидения 
судно получило разрешение от Регистра на плавание и вышло 
груженое во Владивосток южным путем. 
С использованием отработанной ранее технологии в сентябре-
октябре 1991 г. была проведена уникальная по объему и сложности 
работа по восстановлению целостности корпуса рефрижераторного 
судна "Василий Суриков" водоизмещением 5 тыс. тонн. 
Судно наскочило на каменную гряду и получило три пробоины с 
внешней стороны корпуса (размерами 22 х 0,7м, 12 х 0,68 м и 8 х 0,58 
м). Были повреждены набор и две герметичные переборки. При 
подготовке к ремонту из пробоин были убраны застрявшие там камни. 
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В заводских условиях по шаблонам подготовили отдельные 
элементы заплат из стали ВСт3сп толщиной 8 мм с набором. Их 
соединяли с корпусом угловыми швами, а между собой - стыковыми 
швами с применением остающихся подкладок. 
Общая протяженность подводных швов составила 118,4 м. 
Аналогичные работы с использованием вышеописанной технологии 
выполнены и на других судах. 
Удачное технологическое решение было апробировано при 
ремонте корпусов судов и других гидротехнических сооружений в 
случае наличия доступа к ремонтируемому элементу с внутренней 
стороны. При его использовании герметизация корпуса 
осуществляется с наружной стороны путем приварки ниточными 
угловыми швами металлических элементов толщиной 3-4 мм. 
Затем, после осушения затопленного отсека, с внутренней 
стороны осуществляются разделка дефектных участков корпуса и его 
сварка стыковыми и угловыми швами с использованием штучных 
электродов по принятой Регистром технологии. 
Наружные металлические элементы, приваренные ранее, 
являются в этом случае остающейся подкладкой. После выполнения 
сварочных работ внутри корпуса приваренные накладные элементы 
снаружи обрабатываются абразивным инструментом до удаления 
выступающих поверхностей. С помощью этой технологии выполнялся 
ремонт корпусов судов и причальных сооружений. 
Немало подобных работ было выполнено при ремонте корпусов 
рыболовецких траулеров типов СРТ и БМРТ в местах расположения 
топливных цистерн. Они часто получают повреждения с внутренней 
стороны в местах касания мерных линеек, вводимых в топливные 
цистерны для определения уровня топлива. Перед началом проведения 
работ топливо из цистерны откачивается. Она пропаривается и 
заполняется водой. Технология ремонта заключается в удалении 
дефектного металла с образованием овального отверстия в корпусе. 
Поверхность перед сваркой обрабатывается абразивным 
инструментом. По шаблону изготавливается заплата с приваренным 
подкладным элементом и скосом кромки. 
Затем она вводится в отверстие и прижимается к внутренней 
поверхности корпуса приваренным ранее подкладным элементом с 
использованием специализированной струбцины. Образующаяся 
разделка заполняется многопроходным стыковым швом. 
*– Шаферовский В.А. Подводная сварка и резка металлов: Учебное 
пособие по дисциплине «Специальные сварочные технологии и 
оборудование».– Мариуполь: Изд-во ПГТУ, 2009.-42 с.  
